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1. はじめに
わが国では一般的に陶磁器の分類を 、 磁器 ・ 妬器・陶
器・土器とに分けて考える 。 ととろが国別や用途別で
様々に異なった定義が存在している 。 イギリスでは素地
の組織から粗陶器と精陶器に大別し、素地の性質から石
灰質陶器、長石質陶器、珪酸質陶器、粘土質陶器の四つ
に細別している 。 11
1994 、 1995年度の本学特別研究「イスラーム陶器の生
成と復元に関する基礎研究（1）」に於いて、セルジュー
ク時代のイスラーム陶器を、珪酸質陶器の複合胎土とし
て復元を行った。 珪酸質陶器とは素地に石英（珪石、
Si02）が比較的多い物を称するが、石英の含有範囲は
様々でおよそ70%から 98%近くまである 。
ファイアンス（Faience）とは、広義には華やかな施
利あるいは色絵陶器全般を差す。一般的には16世紀以降、
錫白粕を掛け色絵を施した軟質陶器で、スペインやイタ
リアからヨーロッパ全域に普ー及したデルフト等の錫利岡
器を言う 。一方主に考古学では、古代エジプ 卜 やオリエ
ントの古い時代の施糊陶器を指す。2)
古代のファイアンスの伝統の中からイスラームの複合
胎土が生まれ、さらにヨーロッパに伝わった技術を基礎
にして、近世のファイアンスとなった。 イスラームH寺代
からのこの過程で常に目標となったのは、中国の磁器で
あり、 真剣な制作者の再現したいという欲求のため、科
学的な研究を促して近代の陶磁器産業を発達させたとい
える 。
日本では工芸的にはなじみの少ない珪酸質陶器、特に
碧青紬ファイアンスに興味を持ち、復元からさらに作品
制作を試みた。 陶磁器の制作を二十年以上続けてきても
珪酸質胎土にふれることは一度もなかったので、特殊な
この材料と技術はすべてが始めての体験であった。
2. 低火度アルカリフリ ッ ト袖の貫入の問題
1995年3月に学内特別研究の最終復元作品として、表1
と表2の調合で制作した2点、（資料図4 . 5.）を半年後に観
察したととろ、後入りの貫入は見られなかった。 この時
の焼成温度は、締め焼きは二点共に1150℃で、釉の焼成
は図4の作品が1000℃、図5の作品は1025℃といずれの焼
成においても最高温度を20分間保持している 。
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表l 碧青釉 (%) 表2 珪酸質胎土 （%）
アルカリソーダフリット 90 珪石 57 
珪石 10 蛙目粘土 22 
カオリン 3 ドロマイト 14 
炭酸銅 5 アルカリソーダブリッ ト 6 
1000℃前後で焼成された素地は、焼成そのものが短時
間で楽なばかりか、次の作業の施釉においても吸水性が
強く仕事がしやすい。 そのためしだいに焼成温度の低下
する傾向を生じて、同じ胎土でその後に制作した作品で
は、 1000℃を切る事も起こってきた。 気がつくとすべて
に貫入が相当入っていたのである。 締め焼き温度の低い
物は胎土の成分を工夫しでも貫入を防げない。 珪石の多
い素地では締め焼きの温度が重要である事が分かってき
た 。 実験の初期には貫入の防止を、胎土の成分と調合比
によって解決しようとしたが、 80%近くの成分をしめる
珪石の基本的性質を理解して焼成温度を考慮に入れる必
要がある 。 その珪石の基本的性質を文献より見ると、
「石英は加熱されて573℃になると、それまで安定な
結晶構造のα一石英（低温型）からβ一石英（高温型）
ヘ急速に転移する 。その際大きな膨張をきたす事になる 。
この転移は可逆的なので降温では逆に大きな収縮となっ
て現れる 。 しかし石英は素地、利薬中の長石やアルカリ
土類と高温で反応してガラス化すると、α〜 β間の相転
移もなくなり素地の熱膨張係数を小さくする 。 それで石
英がどのような形で素地や利薬の中に残っているかによ
って判断しなければならない。J 3) 
「珪酸にはいろいろの結品変態があり、熱処理によっ
てこれが変わってくる 。 それぞれ熱膨張が異なる 。」 「陶
磁器で最 も重要なのはクリストパライトと石英である 。
クリストパライトは220℃で急激に膨張し、低温型から
高温型に変わる 。 もし加熱が緩やかで、あると変態も緩や
かに起こる 。 冷却の場合も同様である 。」「とくに温度変
化が急激におこると素地に歪みが残る 。 この容積増加の
ため品物に亀裂が入り破壊される。クリストバライトが
熱膨張が大きいことは陶磁器ではきわめて重要な問題で
ある 。 石英を 1200℃以上の温度で焼成するとクリストパ
ライトに変わる 。 ク リ ストパライ ト 及び石英の熱膨張が
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非常に大きいために、熱膨張の大きな低温糊が粘土製品
に異常なくかかるのである。」 4)
「素地の表面を覆った紬は高い温度で融けてフィルム
状の高粘性体になる 。 この糊層と素地の熱膨張係数が全
く同じであれば、室温まで冷却されでも両者間に応力の
発生はない。しかしもし粕薬の熱膨張係数が素地よりも
大きいと紬層に引っ張り応力が生じる。 この応力がある
限度以上になると表面に亀裂が発生する。 これを貫入と
呼んでいる 。 またその逆の場合、即ち素地の熱膨張係数
が釉のそれよりも大きいときは釉薬に圧縮応力が掛か
る 。 この応カが限度を越えて大きいと紬薬は剥離して飛
んでしまう 。 これを紬飛びという 。 J 5） 「トルコ青糊は熱
膨張係数が大きく、貫入を防ぐことができず、細かい貫
入の入る粕として使われる 。」 6)
締め焼き後のファイアンス素地の中の石英がどの状態
にあるかが重要で、 573℃を境に高温型の戸一石英に変
わって熱膨張係数が最も小さくなるが、その後は高温焼
成になるほどに p 一石英は減って行き、反対に熱膨張の
大きいク リストパライトが増える 。 素地と紬の熱膨張係
数が等しいという事が貫入の防止に有効であり、その温
度が1150℃である 。
3. 大型作品の焼成方法
前項では貫入に対する焼成方法の影響について考察を
おこなった。 陶磁器はどのくらいの温度で焼成されたか
ではなく、どのような焼成が行われたかが大切である 。
始めは低火度の焼き物との認識から、短時間の簡単な焼
成で容易に作品が焼けると考えた。事実テストピースで
はわずか10時間で、焼成を終わらせていたのである 。 とご
ろが、少し厚みと寸法の大きい作品となると焼成での失
敗の連続となった。 まず締め焼きで、反ったり、亀裂が入
った。 この結果から慎重にゆっくり昇渇させる事にした。
前述の石英の性質によって、クリストパライトが膨張す
る220℃と、 α 一石英から戸一石英に転移する573℃で、
シリカ（Si02）が大きく膨張するためである 。 加熱速
度がゆるやかであると膨張もゆるやかに起きる 。 つまり
約600℃までゆっくりと温度をあげて行く 。 冷却の場合
も同様で慎重に時間をかける 。
一辺が420mm厚さ 16mmの珪酸質の陶板を石背の型を
使って成形し、 二枚の粘土板の間にはさんだままゆっく
り乾燥させた。 同一の陶板を三枚っくり、一枚ずつ焼成
していった。一枚目は600℃まで15時間をかけたが、焼
成用棚板に直に置いたので、収縮が均一に起こらず上に
向かつて反ったばかりか大きな亀裂がーカ所入った。 次
の焼成は、小煉瓦の上にシャモット（素焼きの粉末）を
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盛り上げてたくさん並べた所に陶板を置いて浮かせ、上
下からも同じように熱が伝わるようにした。 さらにこの
ときは600℃までを 17時間半かけて大変ゆっくりあぶっ
た。 結果は全く変形も亀裂もなく締め焼きは成功した。
一般に陶磁器は、素焼きの焼成で作品の破損が多く難
しい。 反対にいったん素焼きを経て本焼きをするときは
安心して温度をあげて行く 。 とのときも締め焼きは慎重
におこなったが、粕を施しての本焼きは締め焼きを経て
いるので6時間半で600℃まで上げて、 980℃まで2時間、
その温度を1時間半保って終了した。 自然に冷めるまで
待って窯から出すと、陶板は七つに割れていた。 割れ口
を観察すると釉が素地の破断面にわたっているので、焼
成の加熱時での破壊であって冷却時の冷め割れではなか
った事がわかる 。
珪酸質問器であるファイアンス素地の80%近い珪石
は、 1150℃位の焼成では高温型の結品変態がそれほど進
んでいない。 再びの焼成においても初回と同様に、生の
珪石を締め焼きする慎重さを必要とする事を意味する 。
三枚目の陶板は、 24時間の締め焼きと、同じ時間をかけ
た粕焼きで焼成は成功した。 （資料図1)
4. 胎土の成形性の問題
昨年度までの特別研究の実験範囲では、小さなテスト
ピースの轆轤成形だった。青釉ファイアンスを復元から
作品制作に応用を可能にするために、成形性の向上を果
たさなくてはならない。 今日日本において入手可能な材
料を使い、大学の研究施設を有効に活用して、現代のフ
ァイアンス制作の為の研究を試みた。
成形性の要素には使用材料の選択・調合割合と共にそ
の調製方法が大きく影響する 。 セルジューク時代になか
った粉体処理の機械的技術の使用が実験制作に貢献し
た。真空で脱気しての混練であるが、従来の真空土練機
では最低でも50キログラム以上の材料を使わなくては押し出
せず、少量の実験材料を多くの種類処理できない。 その
ための機器として2キログラムほどの粘土を真空混練できる
真空式撹枠機を使用した。 7） さらに様々な調合の胎土の
調製を一人で短時間に行うには、調合成分に水分量を明
記して一回の混練で成形に適した堅さの粘土をつくる事
も大切である 。
表2の胎土を調合混練後数日たつと、性状が可塑性を
甚だしく失いいわゆる液化した状態になり 、いかに丁寧
に碗離にかけても成形できなくなる 。 珪石と蛙目粘土以
外の材料によって起こっていると考えられる 。 貫入防止
のために、基礎研究のテスト結果より調会されているド
ロマイト 8） は、水に難溶性ではある 。 ところが成分の一
つである炭酸マグネシウムが、酸及び二酸化炭素水溶液
に可溶であるので影響が現れる場合も考えられる 。 さら
に今回使用した岐阜県産のドロマイトは、殺粘作用が大
きく粘土の可塑性にマイナスに働くため、焼成温度を高
くしての貫入の防止が得られれば、成形性のためには添
加をしない方法が望ましい。 ドロマイトを段階的に減ら
し最後はゼロにして貫入への影響をテス トした。
14%のドロマイトを除去した胎土はある程度良好な性
状となったが、その段階で蛙目粘土をさらにもっと粘性
の強い材料に置き換えれば、より通常の陶土に近い可塑
性を得られると、 美濃地方に産する二種類の木節粘土を
使って、表3の調合割合でテストを行った。
表3 珪酸質胎土の成形性テスト
1 2 3 4 5 
珪石 80 80 80 80 80 
蛙目粘土 15 12.5 10 15 
木節粘土（1）又は
30 15 12.5 10 10 木節粘土（2)
アルカリソーダフリット 8 8 8 8 8 
水分 27 27 27 27 27 
木節粘土（1）は一般に多く市販される砂混じりの中級
品、木節粘土（2）は反対にパウダー状の細かい物で、そ
れぞれで置き換えてテストを試みた。 1の木節粘土のみ
の調合ではいかにも粘りが強そうであるが、実際には全
く！｜漉櫨成形不能で、結果としては蛙目粘土は15くらい入
らないと木節粘土の粘りも生かされない。また木節粘土
が多くなると焼成後の発色が鉄分等の不純物のため悪く
なる 。 したがって5の調合による胎土が良好である 。 木
節粘土の（1) , (2）では ， 精製された（2）より砂混じりの
(1）の方が成形性、発色共に大変優れていた。
5の胎土で制作を行ううちに、 ドロマイトを削除しで
も可塑性の劣化を完全にとめられない事が分かり、最終
的には、アルカリソーダフリットを除くための焼成テス
トを経て、現時点でのファイアンス胎土を珪石80、蛙目
粘土15、木節粘土10、水27の単純な調合とした。 しかし、
この胎土に於いて大切な点は、締め焼きの温度であって、
前述の1150℃まで焼成しないと貫入は防げない。
を選択するべきである 。 様々なフリットがあるなかで以
下のゼーゲル式を持つアルカリソーダブリッ卜を使用材
料とした。
0.2Li,O I 
0.6 Nll20 > 0.04 AhO, 2.4 Si 0, 
0.2 Cao I 
このフリットの焼成はSK.la-SK.4a(1100℃－1200℃）
とされている 。 表1の調合で作品に施し焼成を繰り返す
過程で、紬の特徴を知って焼成法を決めていった。
カラー図版1の利の焼成は1000℃の一回だが、2は980℃
での焼成でたくさんの気泡が残ったために、さらに1025℃
で二度焼きを行った。 このときは幸運にも利lが鉢の内側
に美しく溜まったうえ、外側は高台際に広く無粕の部分
をとってあったので、失敗を防ぐことができた。 しかし
その後の制作に於いて、たとえば花瓶のごとき立函の作
品では、温度が低いH寺はたくさんの気泡が残り、よく溶
かすためにさらに高温で焼くと激しい利l流れとなって窯
の棚板に熔着する 。 すなわち粕の焼成は温度より、焼成
グラフの描きかたが重要であって、最高温度を比較的低
く設定した上でできるだけ長くその温度を保持し、釉の
高温での反応をじっくり行う必要がある。 上絵付けの様
な低火度の釉の焼成は何回もの焼き直し、もしくは焼き
重ねを行うのが普通で、ある 。 したがってある程度の広い
面に施利されているにもかかわらず粕がよく融けて動か
ない状態で焼成しなければならない。 いろいろの渇度と
温度保持時間で焼成した結果は、 980℃で約1時間30分保
持が安全な釉薬焼成方法である。
6. 柏下黒色絵の具の発色の問題
ペルシャンブルーの輝くようなアルカ リ利｜の下に深く
漆黒に沈む下絵は、それがくっきりと黒ければ黒いほど
青紬が美しく発色して見える 。 この黒の絵の具はクロマ
イトである。 クロマイトがイスラーム陶器やその流れをく
むイズニク陶器の下絵顔料に使われている事は、 M.S.Tite
「イズニク陶器の製造工芸の研究J 1989によって明らか
にされた。9)
今日クロマイトは、あまり問磁器の絵付けの顔料とし
て使用されていない。 文献上もまた体験上もこのイスラ
5. 低火度アルカリフリッ卜紬の焼成方法 ーム問器の黒色下絵以外には、絵の具として出会った事
がないめずらしい材料である。一般に陶磁器利下絵の具
復元を主体に実験した特別研究の中ではフリ ッ トの製 は金属酸化物を使用するので発色は強い。 しかしアルカ
造までも手がけたが、作品の制作を中心にした時は成分 リ釉の下絵においては、「金属酸化物はその釉の中にす
と供給の安定した優良な工業基礎材料としてのフリット べて溶け込み、他の釉では得られない微細な状態に分散
???
する 。」 川 というアルカリ粕の輝く性質が反対に作用し、
下絵の金属酸化物が粕に融けこんで不安定な発色になっ
て しまう。従って安定した絵の具としてク ロム鉄鉱が使
用される 。 始めは単独で、何日も自動乳鉢ですりあげただ
けのクロマイトにCM.C. （化学のり）を混ぜて下絵を
行った。 ところが、天然クロマイトの組成が「Cr,CO, :
56 、 Al,0, : 14 、 Fe0:15 、 Mg0:15」 1 1) と MgとAlが多いた
め絵の具と して使った場合は発色が弱い。 そのためにく
っきりした黒い発色にするには、非常に濃く絵の具を盛
り上げるように描かなくてはならない。 すると締め焼き
の窯の中で剥離を起こし落ちてしまうのである 。 クロマ
イ ト で安定 した濃黒色の下絵を彩画するには ， 普通に絵
の具として使うより一種の黒化粧と考えるほうがよい。
約一割のカオリンを添加してすりあげたクロマイ ト で、
た っぷりと絵付けをする 。 セルジューク時代のイスラー
ム陶器に白地黒掻落し文陶器があり、12)その作例を観察
するとやはり化粧としての使い方である。
以上の欠点、はある時は長所でもある 。 絵を描くときた
っぷりと絵の具を使うので、絵の具で器物全体が汚れが
ちである。ところが締め焼き後にアルカリ釉を掛けて焼
成すると、薄く汚れた部分は全く消えて模様のところだ
け黒く発色する 。 これはたとえば磁器染付けの酸化コバ
ルト等では考えられない事である 。
天然クロマイトのかわりに市販黒色顔料をアルカリ粕
の下絵に使うと、強いコバル ト ブルーに発色して流れた。
成分に酸化コバルトが含まれていたためで、それほどに
アルカリ利が金属酸化物をよくとかし込むといえる 。 販
売されている調合された顔料や釉薬等は、使用材料と調
合比が不明なので実験には使えない。
7. 青紬ファイアンスの実作
(1）青草｜｜｜黒彩透かし彫り水注（資料図2)
「セルジューク H寺代の中期イスラーム陶器の中で、 二
重の殻の外側を透かし彫りのデザインで‘飾っ た瓶や水注
は13世紀前半からあらわれており、人々はその精巧さを
たたえるが、そのような技法は東方の中国では13世紀後
半から 14世紀前半にかけての元の時代に存在する 。 多 く
のセルジューク陶器が中国陶磁の影響をうけて発達をと
げたなかで、この二重の構造を持つ黒彩透かし彫りの作
例は、 ペルシャ陶器のほうが明らかに先行してっくり出
された。」 凶
いかにもイスラーム陶器独特の見慣れぬこの技法を、
きわめて成形性の惑い珪酸質の胎土で再現するため、 合
計で6個の試作を行った。 実物を見る機会がなく 写真の
観察のみであ ったが、いくつも試作を繰り返すうちにお
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およその技法が分かっ た。
成形
1. t鹿離を使って、内側に入れ込む平底の瓶をひく 。 あと
から外側のボ リ ュウムが増えるので、 首から口辺部の
バランスを大きくする。
2. できるだけ早めに削り、乾かないようにする 。
3. 外側をt鹿櫨で別に引き上げる 。
4. 先に作った瓶を中に入れ、中心を合わせて据え付ける。
5.轆轤を回しながらしだいに外側を寄せてゆき、中に空
気を閉じごめて肩から首にかけたあたりで接着する 。
6. 乾燥状態の異なる素地がはがれず亀裂を生じないよう
に、ラッピング してゆっ くり乾かす。
7. 外側の厚みに十分注意して高台を削り出す。
透かし彫り
1. 図案に従って柔らかい鉛筆や木炭で下描きをし、クロ
マイトで模様を濃く盛り上げるように描く。
2 . デザイン用カッターで、模様の回りに数ミ リ の余地を
残して余白を切り抜く 。
3 切り口を斜めに面取りする 。
始めは彫り抜いただけの透か し彫りをつくった。 焼成
まで終わらせて出土品の資料写真と見くらべ、断面に
面取りを施す処理が重要であることが分かった。
(2）青粕黒彩透かし彫り鉢（資料図6)
(1）の花瓶の応用で、鉢の口辺部に彫りを入れる。二
種類模様を変えて制作したが、あまり細かい文様より大
きい大胆な彫り込みを施すほうが、効果的である。
(3）青利貼花文鉢（資料図7)
「中期イスラーム陶器にいたって背利！が圧倒的な粕色
となっ たのも、 実はこのH寺代、イラン・メソポタ ミ アは
もちろん、 エジプ卜・シリアにも数多 く輸入され、 貴人
に尊ばれ、世人の渇仰の的であ った中国の青磁の色彩に
倣ったものであったことが当然考えられる 。」叫 「花形の
貼付け文は中国の唐磁にあり、ぺルシャ陶器と中国陶器
の相互関係はおもしろい問題とな っている 。 J 凶青磁を
めざして西アジアの材料と技術でつくりだされた青frlr フ
ァ イアンスで、自分自身の今まで制作を行ってきた青白
磁貼花文様の技法（作品図版参照）を 、 そのまま使って
青釉ファイアンスを制作した。磁器質の胎土と異なり粘
性がほとんどないので、仕事は難しくはあるが応用がで
きることがわかった。
成形と貼り付け文様
1.轆轤で成形を行う。ただ轆轤のみで仕上げた場合（資
料図7）と、磁器での打ち込み型を使う成型法の両方
を行ったところ川、型を使う時は、口辺部の歪みを防
ぐために平らな板を型からはずした直後にのせるが、
珪酸質胎土はこのわずかな重量に耐えられず、数分後
には大きく口より亀裂が入った。歪み防止の上乗せは、
タイミングをよくみなければならない。 しかしそれ以
外は失敗はなく、型をあてての成形によれば大型の珪
酸質陶器も充分に制作可能である
2. 素地が生乾きの時に、 薄肉のレリーフを型取りした石
脅の印を用いて、共土を印に押し込み、共土の泥奨を
接着剤にして貼り付ける 。
3. さらに少し乾燥させてから、箆彫りを施して仕上げる 。
4. 高台を削りだす。
5.締め焼き後に青釉を掛ける。釉の厚みが文様の表れ方
に影響するので、浮き彫り部分の高さと彫りの深さの
程度にあわせ、少し厚めで施利する。 青粕の銅呈色が
この場合は強すぎる印象があるので、炭酸銅を3%位
にした調合を使用するのが好ましい。
(4）青利刻線文花瓶（資料図3)
「彫紋様はデザインを表すのにもっとも簡単な方法で
あり、アッパース時代の多彩陶器でも刻線文が愛された
が、そののち彩画陶器が一般化するにつれて、しだいに
影をひそめた。 セルジュー ク時代になるとこの方法は復
活したが、この時代の彫紋様は初期のようには繊細で、は
なく、線は太くデザインの力も強い。 そうしてそのうえ
に青色・碧青色・トルコ青色．藍色の透明釉をかけ、効
果をあげている 。」 1 7
珪酸質の複合胎土で実際に彫りをすると、綴密な粘土
質素地の場合と比べて、自然に線が太くシンプルになっ
た。 材料の変化が様式やデザインに影響している例であ
る 。 この作例では締め焼き温度が1000℃を下回っている
ので、素地と利｜の熱膨張係数の差がおおきく、たくさん
の貫入が入っている 。 ファイアンスで貫入の入った器物
では、素地が焼きしまっていないので多くのl吸水性を示
す。 ちなみに（1）透かし彫り水注では中の瓶にいっぱい
に水を入れると始めは600ml.の容量で、あったものが、 30
分後に出して計量すると 375ml. しか残っていなかっ た 。
実に三分の一以上もしみこんだことになる 。 貫入が入っ
た器には使用を始める前に、食器用水性発水剤をあらか
じめ施す必要がある 。
ーションの表現方法を述べる事とする 。 写真のような段
階的な濃淡を透明色利lで表すためには、素地に凹凸をつ
ける 。 すると深い所に色利が溜ま って濃い色になり、高
い所は明るい色合いとなる 。 陶板は同型を多数つくる用
途があるので、石膏型に乙の凹凸を写し取る必要がある 。
石脅型の制作
1. 原型に階段状のレリーフを施すには、磁土をロ ーラー
マシンにかけて均一に圧延し、寸法にカットして平ら
な板の間にはさんでゆっくり乾燥させる。 完全に乾か
して表面を平滑にし、デザインを下描きする 。
2. 一番高くなる面をエナメルでカバーする 。 幾何学パタ
ーンは細いマスキングテープを利用すると直線的なア
ウトラインを表現できる 。
3 エナメルが完全に乾いた後、ぬらしたスポンジですば
ゃく何回か拭いとって段差をつける 。
4 ふたたび次ぎの段をマスキングテープで囲ってエナメ
ルを塗る 。 以上を繰り返して階段状にレリーフをつけ
る 。
5 最後の深さまで凹凸が完成 した後、全面にエナメルを
塗ってしばらく置き、端から皮をはがすように、つな
がった軟化したエナメルを一気に取り去る 。
6. 素焼きをする 。
7. シケラックニスを塗り、さらにシリコーンを簿く塗る 。
強化ガラスの上に置いて板で囲み石常を流す。 原型を
はずし型を乾かす。 原型はもう一度素焼き温度で焼成
すれば、ニスとシリコーンは燃えてしまうので、施利
したうえで本焼きの焼成に差し障らない。 つまり作品
の制作過程でいろいろな形や文様を石背取りできる。凶
珪酸質胎土での型打ち
1. 型に剥離剤として片栗粉を薄く撒き、 粘土がずれない
ように注意して均一に胎土を押しつけるように打ち込
む。
2. 石背が水分をある程度吸い取るまでしばらく置く 。
3. 粘土板を乗せて180度回転させて裏返し型をはずす。
4. 板の間にはさんだまま重石を乗せて乾かす。 途中で何
回か上下を裏返す。
5. 紋様を金属箆で整えて、裏からカンナで縦横に深く彫
り込みを入れる 。 壁面に張り込む陶板の場合は何カ所
かに針金用の横穴を開けて置くと、取り付け時に安全
(5） 青！￥1!1 ファイアンス陶板（資料図1) である 。
3.大型作品の焼成方法で述べた陶板である。轆轤成形
は厚みが薄く胎土もよく締まり、最も安全な成形法であ (6）青糊黒掻落倣文字文鉢（資料図4)
る。その反対に大型陶板は非常に難しい。 12世紀イ ランのニシャプール出土の復元試作品で、19）二
焼成についてはすでに詳述したので、利lによるグラデ 度の釉焼成のためクロマイトが流れて薄くなった。出土
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品の寸法（径210、高90mm）より試験炉の内寸に合わ
せたため一回り小さい。
MgCO，が、 950℃付近でCaCO，が分解してCO，を放出しCaO と
MgOの混合物となる最大の用途は塩基性製鋼用耐火物である
が、ガラスや陶器、あるいは肥料にも用いられる 。 ドロマイト
(7）青釉黒彩鳥文鉢（資料図5) を主原料にした軽量陶器をわが国では白雲陶器と称している。
12世紀一13世紀、シリアのラッカで発見されたが製作 素木洋一「陶芸のための科学」建設総合資料社、 1993。 化学大
地はイランといわれる口径266mmの鉢の復元を行った 辞典。志田正二「化学辞典」森北出版株式会社、1989
物である。20)掻き落としの絵付けでなく、筆での描写を 9) クロマイト（クロム鉄鉱） FeCr2O4とは、天然にはFe、Crがそ
模写してみると陶工の間違な筆使いに驚くばかりであ れぞれMg、Alに一部置換されている場合が多い。カンラン岩、
る。 じゃ紋岩などの塩基性岩、隙石中にしばしば見いだされる。 Cr
8. むすび
ペルシャンブルーの糊薬の掛かった器は、砂漠の民ば
かりでなく日本人にも愛好され、現代作家の碧青利！の作
品を画廊等で目にする機会がある 。 本研究を手掛けてか
らは特に興味を持ってみるようになった。 今までのとこ
ろ、磁器に上絵付けでフリッ卜粕を焼き付けた場合か、
粘土質の陶器に、中火度焼成用に調合したフリッ卜粕を
掛けた場合に限られているようである 。 磁胎への上絵付
けは貫入は全く入らないが硬い質感になる 。 陶胎へのフ
リット粕は柔らかな雰囲気は出せるがたくさんの貫入を
防げない。
珪酸質ファイアンスの欠点は成形が難しいことと、軟
陶で壊れやすいことである 。 成形性の問題は今回の研究
において相当改善されたと思う 。 脆質は実際に筆者自身
が使ってみた限りでは、陶磁器よりガラスに近いと理解
し、手荒く扱わなければ使用に耐える 。 丈夫すぎる食器
に慣れてしまった時代には、かえって必要な気持ちすら
している 。 さらに手仕事のレベルの作品制作のみならず、
建築用タイルへの応用は、輝くアルカリ粕の美しさを強
調するであろう 。
新しく手の内に入れた古代の技法を使って、どのよう
な可能性を表現していけるかが、これからの課題である 。
注
1）参考文献1のp68参照
2）参考文献2のブアイアンスの項参照
3）参考文献3のシリカ、SiO, (silica，二酸化ケイ素）の項参照
4）参考文献4のp41～42参照
5）参考文献5のp.60参照
6）参考文献6のp11～12参照
7）真空式混合攪拌機、5DMV-r型、（株）ダルトン
8) ドロマイト：炭酸マグネシウムカルシウム，CaMg(CO3)2，天然
には苦灰岩，白雲岩 （ドロマイト）として産する．安価なので
石灰とマグネシアをとるのに用いる．貰入を防止する。水に
対する溶解度は0.032/100 g (18℃） 加熱すると 800℃付近で
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のかわりにAl,Fe3＋が置換したものもある。 塊状鉱床、砂クロム
鉱床として産し、合金鉄、 ニクロム酸、耐火煉瓦の原料二なる。
志田正二 「化学事典」森北出版株式会社、 1989
10）文献8のp70参照
11 ） 文献9のp15参照
12）文献11のp177参照
13）文献10のp85参照
14）文献10のp83参照
15）文献11の175～ 177参照
16）乾燥と焼成での作品の歪みを防ぐ目的で、轆轤で成形後に石膏
型にあてる技法。
17） 文献11のp.168-169参照
18）素焼きを石官取りするための方法は、本学デザイン学部工芸工
業学科金丸俊彦助教授の指導による 。
19）参考文献12のp.58参照
20）参考文献13のp82参照
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